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Optisches Bauteil und Herst Hung eines Solchen 



Die Erfindung betrifft ein optisches Bauteil nach Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 und ein Herstellverf ahren fur ein op- 
5 tisches Bauteil nach Anspruch 9. 



Optische Bauteile werden vielfach beispielsweise im Bereich 
der Tel ekommun i ka t i on s anwendung eingesetzt. Solche Bauteile 
konnen als feste Komponenten ausgebildet sein, welche eine 

10 optische Funktion ausiiben und dazu mindestens eine optisch 
funktionelle Oberflache enthalten. Solche Bauteile konnen 
aber auch bewegliche Teile enthalten und miissen dann zu- 
satzlich mechanischen Anf orderungen genligen. Ein typischer 
Anwendungsbereich, wo mechanisch bewegliche Elemente beno- 

15 tigt werden, ist beispielsweise der optomechanische Schal- 
ter, der oft bei Telekommunikationsanwendungen eingesetzt 
wird. Ublicherweise werden an solche Bauteile hohe Anf orde- 
rungen in Bezug auf die Prazision der Funktion und somit an 
die Herstellgenauigkeit gestellt. In vielen Fallen werden 

20 speziell hohe Anf orderungen an die Einhaltung der zu erzie- 
lenden Ref lexionscharakteristiken und an die Winkeltoleran- 
zen gestellt. 

Wie dies aus dem Stand der Technik bekannt ist konnen sol- 
25 che Komponenten aus einem Leichtmetall einstuckig gearbei- 
tet werden wenn die optischen Oberflache eine spiegelnde 
Flache sein soil. Dabei kann eine plane Spiegeloberf lache 
in dem dafiir vorgesehenen Bereich erstellt und beispiels- 
weise hochglanzpoliert werden. Es muss die Spiegeloberf la- 
30 che besonders gut, d.h. plan und mit geringer Oberflachen- 
rauhigkeit gearbeitet sein, um Streulichtverluste zu ver- 
meiden, zumal im allgemeinen recht kleine Spiegel ausgear- 
beitet werden, mit beispielsweise typischen Flachen von 
3xl0mm"2 oder kleiner. Die Herstellung derartiger Spiegel 
35 benotigt relativ aufwendige metal lverarbei tende Prozesse, 
wie z.B. Diamantdrehen, um die notwendige Oberf lachengute 
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und Ober f 1 achenpr a z i s i on zu erreichen. Dies macht die Her- 
stellung relativ teuer und vergrossert ggf . auch die Aus- 
schussrate . 

5 Urn diesen Nachteil zu umgehen wird im deutschen Gebrauchs- 
muster GB 20010594.9 ein mechanischer optischer Schalter 
beschrieben bei dem die Komponente aus einem Basiskorper 
ohne optisch funktionelle Oberflache und daran angebracht 
ein Glassubstrat mit optisch f unktioneller Oberflache be- 

10 steht. Damit konnen mittels bekannter Polierverf ahren hoch- 
wertige Glasoberf lachen kostengiinstig hergestellt werden 
und eine aufwendige Metallbearbeitung zur Herstellung der 
Komponenten entfallt. Es wird auf ausgereifte bekannte Ver- 
fahren verwiesen wie solche Glaskorper mit einer hoch re- 

15 f lektierenden, optisch sehr guten Spiegelschicht versehen 
werden. Auf diese Weise, so wird erlautert, gelingt es also 
Politur, Reinigung und Beschichtung auf Glassubstraten zu 
realisieren wobei in einer Weiterbildung der Erfindung die 
Moglichkeit zur Beschichtung grosser Glassubstrate erlau- 

20 tert wird. Ublicherweise werden namlich in der Dunnfilm- 
technik bevorzugt grosse Substrate beschichtet urn diese 
nach der Beschichtung in eine Vielzahl kleinerer Komponen- 
ten auf ihr Endmass zu vereinzeln. Fur diese Vorgehensweise 
spricht die Tatsache, dass beim Be- und Entladen der Be- 

25 schichtungsanlagen mit grossen Substraten weniger Handgrif- 
fe notwendig sind und damit die Beschichtungsanlage schnel- 
ler beladen werden kann. Ausserdem muss jedes Substrat 
durch eine Haltevorrichtung aufgenommen werden. Das dafur 
notwendige Werkzeug ist bei grossen Substraten einfacher zu 

30 realisieren. Jeder dieser Halter hat eine geometrische Aus- 
dehnung und nimmt daher in der Beschichtungsanlage eine 
Flache ein, die nicht zur Beschichtung von Substraten ge- 
nutzt werden kann. Werden fur kleine Substrate eine Viel- 
zahl von Halter benotigt so nehmen diese in der Regel in 

35 der Summe viel Flache in Anspruch. Aus diesem Grund ist die 
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beschichtete Substratf lache teilweise -urn Faktoren grosser 
wenn auf grosse Substrate beschichtet werden kann. 
Vorteil der im Gebrauchsmuster erlauterten Vorgehensweise 
ist die Entkopplung der Verspiegelung vom Basiskorper. Die 
5 Herstellung des Basiskorpers wird daher einfacher und da- 
mit effizienter und wirtschaf tlicher . Diese Entkopplung hat 
allerdings den Nachteil, dass die bereits beschichteten 
Substrate noch auf ihr Endmass vereinzelt und auf den Ba- 
siskorper assembliert werden nuissen. Unter Assemblieren 

10 verstehen wir hierbei das Zusammenf ligen zweier oder mehre- 
rer Teile zu einer Komponente, die dann auch Assembly ge- 
nannt wird. Mit der Assemblierung sind in der Regel eine 
Vielzahl von Handlingschritten verbunden, wobei unter Hand- 
ling das Greifen, Transportieren, Umlagern und ganz allge- 

15 mein der Umgang mit Teilen verstanden wird. In einigen Fal- 
len miissen Schichtsysteme appliziert werden die lediglich 
eine geringe Stabilitat gegenuber mechanischen oder chemi- 
schen Einfliissen aufweisen. Dies ist insbesondere dann von 
Nachteil, wenn sich solche Einflusse aufgrund des Assem- 

20 blierens nicht oder nur mit Aufwand vermeiden lassen oder 
wenn das Assemblieren eine weitere Reinigung sinnvoll 
macht. Nimmt die Beschichtung schaden so ist naturlich die 
optische Komponente von minderer Qualitat und im Zweifels- 
fall nicht mehr zu gebrauchen. 

25 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung die Nachteile 
des Stand der Technik zu beseitigen. Es ist insbesondere 
die Aufgabe ein optisches Bauteil derart auszubilden, dass 
Handlings- und Assemblierprobleme vermieden oder vermindert 
30 werden konnen bei Einhaltung der geforderten hohen opti- 
schen Prazision des Bauteils, wobei das Herstellverf ahren 
eine hohe Wirtschaf tlichkeit erlauben soil. 

Erf indungsgemass wird die Aufgabe gelost durch vorgehen 
35 nach den Anspruchen 1 und 9. Die Unteranspriiche beziehen 
sich auf vorteilhafte weitere Ausgestaltungen . 
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Die Beschichtung der die optisch funktionelle Oberflache 
tragenden Substrate wird durch das erf indungsgemasse Vorge- 
hen moglichst weit ans Ende der Prozesskette verlagert, da- 
5 durch dass nicht nur die Substrate beschichtet werden, son- 
dern die bereits assemblierte Komponente als Ganzes . In der 
Ubersicht sieht das Herstellungsverf ahren fur das optische 
Bauteil demnach folgende Schritte vor : 
a) anfertigen eines Basiskorper, 
10 b) anfertigen eines Substrates mit optischer Oberfla- 

che, 

c) zusammenf ligen des Substrates mit dem Basiskorper zu 
einer Komponente, vorzugsweise durch kitten, 

d) beschichten der Komponente zusammen mit der opti- 
15 schen Oberflache des Substrates mit einem Vakuumbe- 

schichtungsverf ahren . 

Es entsteht dadurch ein optisches Bauteil das ein Basiskor- 
per enthalt mit einem daran angeordneten Substrat welches 

20 mindestens in einem Substratbereich eine optisch funktio- 
nelle Oberflache' mit einer Beschichtung aufweist derart, 
dass sich die Beschichtung wenigstens teilweise iiber das 
Substrat hinaus auf den Basiskorper erstreckt. Hierbei sind 
insbesondere optisch funktionelle Oberflachen, Oberflachen 

25 bei denen bei Lichteinf all entsprechend der optischen Funk- 
tion das Licht reflektiert, transmittiert, absorbiert, ge- 
brochen oder gebeugt wird. Entsprechend kann es sich bei 
der optisch f unktionellen Oberflache um einen Spiegel, ei- 
nen Farbfilter, um einen Polarisationsstrahlteiler , um eine 

30 Linse oder ganz allgemein um eine Beugurigsstruktur handeln. 
In vielen Fallen sind unbeschichtete Substrate weniger emp- 
findlich gegenuber mechanischen oder chemischen Einf liissen 
als beschichtete Substrate. Ein unbeschichtetes Substrat 
kann daher mittels einer prazise gearbeiteten mechanische 

35 As s emb 1 i erung sanor dnung assembliert werden. Dabei konnen 
die optisch funktionelle Oberflache des Substrates und eine 
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Referenz am Basiskorper relativ zueinander in vorgegebener 
Weise angeordnet, insbesondere prazise orientiert werden . 
Beim optischen Bauteil ist also der Substratbereich bezogen 
auf eine am Basiskorper vorgesehene Referenz in vorgegebe- 
5 ner Weise angeordnet . Vorzugsweise besteht diese Referenz 
aus zwei planen Referenzf lachen. Basiskorper und Substrat 
werden vorzugsweise miteinander verkittet. Die Orientierung 
wird durch die Kittschicht, die den Basiskorper mit dem 
Substrat verbindet, fixiert, wobei diese Kittschicht in der 

10 Lage ist einen Dickenverlauf des Zwischenraumes zwischen 
Substrat und Basiskorper auszugleichen . Die genaue Geome- 
trie der Bereiche am Substrat und am Basiskorper, die mit- 
einander verbunden werden sollen, spielt daher fur die Ori- 
entierung keine Rolle. Entsprechend vereinfacht ist die 

15 Herstellung sowohl des Substrats als auch des Basiskorpers. 

Die Erfindung wird anschliessend beispielsweise und anhand 
von schematischen Figuren und Beispielen erlautert. Die Fi- 
guren zeigen: 



schnitt . 

Fig. lb eine mogliche Ausfuhrung des optischen Bauteils 
in der Draufsicht. 



20 



Fig . la 



ein erf indungsgemasses optisches Bauteil im Quer- 



25 Fig. 2a 



eine Assemblierungsanordnung fur das Bauteil im 
Querschnitt . 



Fig. 2b 



eine Draufsicht der Assemblierungsanordnung ge- 
mass Fig. 2a. 



30 



Fig . 3a 



einen optischen Schalter dessen bewegliches Teil 
aus einem erf indungsgemassen optischen Bauteil 



besteht . 



Fig. 3b 



Funktionsweise , des optischen Schalters gemass 
Fig. 3a schematisch dargestellt. 



35 



Fig . 4a 



drei verschiedene Ausfiihrungen von Substratober- 
flachen: (i) plane Oberflache, (ii) Oberflache 
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mit periodischer Gitterstruktur versehen, (iii) 
Oberflache mit Fresnellinse versehen. 
Fig. 4b drei Oberflachen gemass Fig. 4a nachdem sie mit 
einer Beschichtung versehen wurden. 

5 

Im Beispiel wird die Herstellung eines erf indungs gemass en 
optischen Bauteils 1 das das bewegliche Teil eines opti- 
schen Schalter 31 bildet, beschrieben. Das optische Bauteil 
1 wird dabei beweglich auf den dachformigen Stutzen 37 des 
0 Schalters 31 gelagert . Ein solcher Schalter 31 ist in der 
Fig. 3a dargestellt. In der Telekommunikationsanwendung 
wird ein solcher Schalters 31 eingesetzt urn Licht, das aus 
einem ersten Lichtleiter 33 austritt, wahlweise in einem 
der zu beiden Seiten des ersten Lichtleiters angeordneten 
15 weiteren Lichtleiter 35 umzulenken. Diese Funktion ist 
schematisch in Fig. 3b dargestellt. 

Weitere Details des fur den Schalter 31 benotigten erfin- 
dungsgemassen optischen Bauteils 1 sind in der Figur la im 

20 Querschnitt gezeigt . Den Basiskorper 3 bildet ein U- 
formiges Materialstuck . Aufgrund der einfachen Bearbeitung 
kommt hier zum Beispiel Aluminium in Frage, es sind aber 
auch andere Materialien insbesondere Kunststoffe einsetz- 
bar. Auf den Basiskorper 3 wird ein Substrat 5 aufgebracht. 

25 Im Beispiel besteht dieses Substrat 5 aus Glas . Die Refe- 
renz 13 des Basiskorpers 3 ist ein wichtiger Bestandteil 
des erf indungsgemassen optischen Bauteils, da sie auf den 
Kippflachen des Schalters 31 aufliegt und die Orientierung 
des Substrates 5 f estlegt . Im vorliegenden Beispiel wird 

30 diese Referenz 13 aus zwei Flachen gebildet. Diese Refe- 
renzflachen sind deutlich in Figur lb in der Draufsicht 
dargestellt. Das Substrat; 5 und insbesondere der Substrat- 
bereich 7 muss im optischen Bauteil 1 moglichst genau zu 
dieser Referenz 13 orientiert sein, urn zu garantieren dass 

35 keine Nachjustage notwendig wird, um in der Schalterf unkti- 
on moglichst effizient Licht in den dafur vorgesehenen 
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Lichtleiter zu koppeln. Um diese Genauigkeit zu erreichen, 
wird das unbeschichtete Substrat 5 mit dem Basiskorper 3 
mittels einer Assemblierungsanordnung 17 zusammengef iigt . 
Die assemblierte Komponente wird anschliessend zum fertig- 
5 gestellten optischen Bauteil 1 beschichtet, wobei die Be- 
schichtung 9 uber das Substrat 5 hinaus Teile des Basiskor- 
pers 3 bedeckt . Ziel der Beschichtung 9 ist es im Beispiel 
den Substratbereich 7 zu verspiegeln. In der Figur 1 ist 
diese Beschichtung 9 aus Griinden der Darstellung uberpro- 
10 portional dick gezeichnet. Wahrend typische Substratdicken 
im Millimeterbereich liegen, liegt die Dicke einer solchen 
Beschichtung 9 zur Verspiegelung ublicherweise im Mikrome- 
terbereich . 



15 Fur die Beschichtung kann ein Vakuumbeschichtungsverf ahren, 
wie zum Beispiel Materialverdampf ungsverf ahren oder Sput- 
terverf ahren angewandt werden. Es sind aber auch CVD (che- 
mical vapour deposition) oder PECVD (plasma enhanced CVD)- 
Verf ahren moglich. Vakuumbeschichtungsverf ahren haben den 

20 Vorteil sehr flexibel gegenliber Anderungen der Spezifikati- 
onsanf orderungen zu sein. Es lassen sich damit Spiegel mit 
hoher optischer Qualitat erzeugen und wenn notig sogar mit 
gezielten spektralen Eigenschaf ten . Vorteilhaft kann sich 
auch auswirken, dass bei solchen Beschichtungs techniken in 

25 der Regel von einer raumlich begrenzten Beschichtungsquelle 
aus beschichtet wird. Dies bedeutet, dass lediglich die der 
Quelle zugewandte Seite des optischen Bauteils 1 beschich- 
tet wird und damit am Basiskorper 3 Bereiche vorgesehen 
sein konnen, die nicht beschichtet werden durfen. Dies kann 

30 beispielsweise bei Basiskorpern eine Rolle spielen, die zur 
optischen und mechanischen Funktion zusatzlich auch noch 
elektrisch kontaktiert werden miissen. Bei Tauchverf ahren 
wie zum Beispiel Sol-Gel-Verf ahren ware der gesamte Basis- 
korper 3 mit einem nicht leitenden Material uberzogen und 

35 damit nur schwer elektrisch zu kontaktieren . 
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Die Beschichtung ist einer der letzten Schritte in der Pro- 
zesskette zur Herstellung des optischen Bauteils 1. Samtli- 
che Assemblierschritte werden an unbeschichteten Teilen 
vollzogen. Daher wird durch das Assemblieren kein Schicht- 
5 system geschadigt und es kann- die As s embl i erungsanor dnung 
17, wie sie in Figur 2a im Querschnitt und in Figur 2b in 
der Draufsicht dargestellt ist, eingesetzt werden. Die As- 
semblierungsanordnung 17 besteht im wesentlichen aus einer 
Auf lagef lache 19 und einem Gegenstuck 21 zur Referenz 13 

10 des Basiskorpers 3. Zum Assemblieren von Substrat 5 und Ba- 
siskorper 3 wird das Substrat 5 auf die Assemblierungsvor- 
richtung 17 so gelegt, dass der Substratbereich 7 und die 
Auf lagef lache 19 in Kontakt sind. Auf das Substrat 5 wird 
nun ein Kleber, vorzugsweise ein optischer Kleber, aufge- 

15 tragen und anschliessend der Basiskorper 3 mit der Referenz 
13 auf das Gegenstuck 21 zur Referenz gelegt, so dass sich 
eine Klebeschicht 11 zwischen der Substratauf nahmef lache 15 
und dem Substrat 5 bildet, wie in Figur 2a dargestellt. 

20 Urn die Positionierung von Substrat 5 und Basiskorper 3 auf 
der Assemblierungsanordnung 17 zu vereinf achen, konnen an 
dieser Justagehilf en 23 fur das Substrat 5 und Justagehil- 
fen 2 5 fur den Basiskorper 3 zum Beispiel in Form von An- 
schlagen vorgesehen sein an denen das Substrat 5 bzw. der 
25 Basiskorper 3 lateral ausgerichtet wird. 

In dieser An or dnung sind Basiskorper 3 und Substrat 5 dann 
zueinander starr posltioniert und es hangt es lediglich von 
der Genauigkeit der Verarbeitung der As sembl i erungsvor r ich- 
tung 17 ab, wie genau Substrat 5 und Referenz 13 zueinander 

30 orientiert sind. Liegt eine krummf lachige Referenz 13 des 
Basiskorpers 3 vor so lassen sich fur die Orientierung Win- 
kelfehler kleiner 0.25 Grad realisieren. Bei einer planen 
Referenz 13 sind Winkelfehler kleiner 0.15 Grad realisier- 
bar, wenn diese parallel zum Substratbereich 7 orientiert 

35 sein soil. Eine noch genauere, parallele Orientierung von 
Substrat 5 zu Referenz 13 wird moglich, wenn die Auflage- 
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flache 19 der Assemblierungsvorrichtung 17 aus Quarz be- 
steht unci das Substrat 5 dort angesprengt werden kann . Vor- 
raussetzung ist hierfur allerdings, dass der Substratbe- 
reich 7 aus einer polierten Glasoberf lache besteht. Fur 
5 Substratgrossen von bis zu 1cm 2 werden damit Winkelf ehler , 
erzielt die kleiner 0.033 Grad sind. 



In der Figur 2 dargestellt ist die Ausfuhrung einer Assem- 
blierungsanordung 17 fur einen besonders einfachen Fall: 

10 Die Referenz 13 des Basiskorpers 3 besteht aus zwei planen 
Flachen die zusammen mit dem Substratbereich 7 in einer 
Ebene liegen. Fur den optischen Schalter 31 im Beispiel hat 
dies den Vorteil, dass sich beim Schalten die Drehachse 
ebenfalls in dieser Ebene befindet und damit eine einfache 

15 Strahlumlenkung ermoglicht. Im allgemeinen Fall sind aber 
die unterschiedlichsten Geometrien fur den Basiskorper 3 
denkbar. So kann zum Beispiel am Basiskorper 3 selbst eine 
zylinderf ormige Struktur vorgesehen sein die die mechani- 
sche Drehachse des Schaltelements bildet und als Referenz 

20 13 fur den Assemblierungsprozess geeignet ist. 

Auch fur das Substrat 5 sind die unterschiedlichsten Aus- 
fuhrungen moglich. Dies bezieht sich sowohl auf die Sub- 
stratgeometrie, bei der unter anderem gekrummte Oberf la- 

25 chen und damit Linsen zugelassen sind, als auch auf die Be- 
schaffenheit des Substratbereichs 7: Hier sind neben glat- 
ten Oberflachen auch strukturierte Oberf lachen und insbe- 
sondere mikrostrukturierte Oberflachen, d.h. mit Struktur- 
grossen die im Mikrometerbereich, oder darunter liegen, 

30 denkbar. Die Figuren 4a und 4b zeigen drei unterschiedliche 
Ausf uhrungsf ormen einer solchen Oberf lache: eine unstruktu- 
rierte Oberf lache (i) , eine mit einem Beugungsgi tter verse- 
hene Oberf lache (ii) und eine mit einer Fresnellinse verse- 
hene Oberflache (iii). Gezeigt ist jeweils die unbeschich- 

35 tete Oberflache in Figur 4a. Figur 4b zeigt die beschichte- 
te Oberflache, wobei die Beschichtung erf indungsgemass erst 
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nach der Assemblierung an einen Basiskorper 3 appliziert 
wird. Liegt ein Substrat 5 mit einer strukturierten Ober- 
f lache vor, so muss die Auf lagef lache 19 der Assemblier- 
anordung 17 dieser Struktur folgen. Dies lasst sich zum 
5 Beispiel dadurch realisieren, dass am Substrat mittels den 
bekannten Galvanisierungsverf ahren eine typischerweise mil- 
limeterdicke metallische Schicht abgeschieden wird und die- 
ses Replikat in die As sembl i eranordnung eingearbeitet wird. 
Unter Umstanden kann bei dieser Einarbeitung vor dem des 
10 Assemblieren davon abgesehen werden, das Substrat 5 von dem 
Replikat zu trennen. 

Sowohl fur strukturierte als auch fur unstrukturierte Sub- 
strate 5 kann es von Vorteil sein an der Assemblierungsan- 
ordnung 17 eine Vorrichtung vorzusehen, die das Substrat 5 
15 wahrend des Assemblierens an der Auf lagef lache 19 fixiert. 
Wie in Figur 2 gezeigt kann dies zum Beispiel mittels eines 
Gasdurchlasses 27 in der Assemblierungsanordnung 17 erfol- 
gen. Dieser Gasdurchlass hat eine Offnung im Bereich der 
Auf lagef lache 19, die nach Ausrichtung des Substrates 5 
20 durch dieses abgedeckt wird. Wird nun ein Unterdruck in 
diesen Gasdurchlass 27 erzeugt, so ist das Substrat fi- 
xiert. Eine ahnliche Vorrichtung ist auch fur den Basiskor- 
per 3 denkbar aber in den wenigsten Fallen notwendig. 
Es ist ein Vorteil des erf indungsgemassen Verfahrens dass 
25 die Geometrie der Substratauf nahmef lache 15 des Basiskor- 
pers, sowie die Geometrie des Bereichs des Substrats 5 der 
zur Verbindung des Substrats 5 mit dem Basiskorper 3 dient, 
eine untergeordnete Rolle spiel t. Dies ruhrt daher, dass 
die Assemblierungsanordnung 17 fur die richtige Orientie- 
30 rung des Substratbereichs 7 des Substrates 5 zur Referenz 
13 des Basiskorpers 3 sorgt und die zum verkitten verwende- 
te Klebeschicht 11 in der Lage ist, vorhandene Defekte oder 
gegebenenf alls einen Dickenverlauf des Zwischenraums zwi- 
schen Substrat 5 und Substratauf nahmef lache 15 auszuglei- 
35 chen . 
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Zum verkitten eignen sich unterschiedliche Kleber. Hier 
sind zum Beispiel Zweikomponentenkleber verfugbar. Aller- 
dings muss mit dem Vermischen der beiden Komponenten der 
Assemblierprozess innerhalb kurzer Zeit stattfinden. Dies 
5 steht einer effizienten Automatisierung des Assemblierpro- 
zesses entgegen. Besonders vorteilhaft ist daher die Ver- 
wendung eines optischen Klebers der mittels ul traviolettem 
Licht (UV— Licht) aushartet. Nach dem Zusammenf iigen von Sub- 
strat 5 und Basiskorper 3 kann dieser dann mit UV-Licht be- 

10 strahlt und ausgehartet werden. Fur diese Bestrahlung kann 
in der As s embl i erungsanordnung 17 eine Beleuchtungsvorrich- 
tung 29 in Form zum Beispiel eines Lichttunnels wie in Fi- 
gur 2 gezeigt, vorgesehen sein. Besteht das Substrat 5 aus 
transparentem Material, so kann dieser Lichtleiter an der 

15 Auf lagef lache 19 der Assemblieranordnung 17 enden. Hier ist 
abermals von Vorteil dass das Substrat 5 noch nicht be- 
schichtet ist, da der optische Kleber ungehindert durch 
dieses hindurch ausgehartet werden kann. Bei einer transpa- 
renten As s embl i erungsanor dung 17 kann ohne weiter Massnah- 

20 men durch diese hindurch ausgehartet werden. Gegebenenf alls 
kann der Gasdurchlass 27 als Lichttunnel ausgebildet sein 
und zur Aushartung genutzt werden. 

Nach dem Assemblieren erhalt das optische Bauteil und damit 
der Substratbereich 7 eine Beschichtung . Dies flihrt dazu 

25 dass im Substratbereich 7 eine optisch funktionelle Ober- 
flache entsteht, d.h. die Oberflache hat eine optische 
Funktion. Fallt Licht auf eine solche Oberflache so wird 
dies entsprechend der optischen Funktion reflektiert, 
transmittiert , absorbiert, gebrochen oder gebeugt. Entpre- 

30 chend kann es sich bei der optisch f unktionellen Oberflache 
urn einen Spiegel, einen Farbfilter, um einen Polarisations- 
strahlteiler , um eine Linse oder ganz allgemein um eine 
Beugungsstruktur handeln. 
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Zusamm nf as sung 

Ein erf indungsgemasses optisches Bauteil (1) besteht aus 
einem Basiskorper (3), einem daran befestigten Substrat (5) 
5 mit einem Substratbereich (7) der eine optisch funktionelle 
Oberflache umfasst und einer Beschichtung (9) die den Sub- 
stratbereich- (7) und den Basiskorper (3) zumindest teilwei- 
se bedeckt. Der Substratbereich (7) und eine im Basiskorper 
(3) enthaltene Referenz (13) sind in vorbestimmter Weise 

10 zueinander orientiert. Zur Herstellung des optischen Bau- 
teil s (1) werden Basiskorper (3) und Substrat (5) vor der 
Beschichtung vorzugsweise mittels einer Assemblieranordnung 
(17) zusammengefugt . Anschliessend wird das assemblierte 
Bauteil mittels einer Vakuumbeschichtungstechnik beschich- 

15 tet. 
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Patentanspruche 

1. Optisches Bauteil (1) enthaltend ein Basiskorper (3) 
mit einem daran angeordneten Substrat (5) welches min- 
destens in einem Substratbereich (7) eine optisch funk- 
tionelle Oberflache mit einer Beschichtung (9) aufweist 
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Beschichtung (9) 
wenigstens teilweise uber das Substrat (5) hinaus auf 
den Basiskorper (3) erstreckt. 



10 



2. Optisches Bauteil (1) nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Substratbereich (7) bezogen auf eine 
am Basiskorper (3) vorgesehene Referenz (13), die vor- 
zugsweise aus zwei planen Referenz flachen am Basiskor- 

15 per (3) besteht, in vorgegebener Weise angeordnet ist. 

3. Optisches Bauteil (1) nach Anspruch 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Orientierung des Substratbereichs 
(7) urn nicht mehr als 0.25 Grad von einer relativ zur 

20 Referenz (13) wahlbaren Orientierung abweicht . 

4. Optisches Bauteil (1) nach einem der Anspruche 2 und 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Substratbereich (7) 
plan ist und die Referenz (13) aus einer oder mehreren 

25 planen Flachen am Basiskorper (3) besteht wobei samtli- 

che zur Referenz (13) gehorenden Flachen zueinander und 
zum Substratbereich (7) innerhalb der Winkeltoleranz 
von 0.15 Grad, vorzugsweise innerhalb der Winkeltole- 
ranz von 0.033 Grad parallel sind. 

30 

5. Optisches Bauteil (1) nach Anspruch 4 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Referenz (13) und der Substratbe- 
reich (7) in einer Ebene liegen. 

35 6. Optisches Bauteil (1) nach einem der Anspruche 1 bis 5 
dadurch gekennz ichn t, dass das Substrat (5) Glas zu- 
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mindest enthalt, insbesondere ein Glassubstrat mit ei- 
ner strukturierten Oberflache enthalt. 

7. Optisches Bauteil (1) nach einem der Anspruche 1 bis 6 
5 dadurch gekennzeichnet, dass die im Substratbereich (7) 

enthaltene optisch funktionelle Oberflache als Spiegel, 
Farbf ilter, Polarisationsstrahl teller oder Beugungs- 
struktur ausgebildet ist. 

10 8. Optischer Schalter (31) der ein optisches Bauteil (1) 
nach einem der Anspruche 1 bis 7 enthalt. 



9. Verfahren zur Herstellung eines optischen Bauteiles (1) 
nach einem der Anspruche 1 bis 8 dadurch gekennzeich- 

15 net, dass dieses folgende Schritte umfasst 

a) anfertigen eines Basiskorper (3), 

b) anfertigen eines Substrates (5) mit optischer Ober- 
flache, 

c) zusammenfugen des Substrates (5) mit dem Basiskor- 
20 per (3) zu einer Komponente, vorzugsweise durch kit- 
ten, 

d) beschichten der Komponente zusammen mit der opti- 
schen Oberflache des Substrates (5) mit einem Vaku- 
umbeschichtungsverf ahren . 

25 

10. Verfahren nach Anspruch 9 dadurch gekennzeichnet, dass 

zum Zusammenfugen des Substrates (5) und des Basiskor- 
pers (3) eine Assemblierungsanordnung (17) eingesetzt 
wird die eine Auflagef lache (19) enthalt mit der der 

30 Substratbereich (7) in Kontakt gebracht wird und die 

Assemblierungsanordnung (17) ein Gegenstiick (21) zur 
Referenz (13) enthalt mit dem die Referenz (13) des Ba- 
siskorpers (3) in Kontakt gebracht wird, wobei die Auf- 
lagef lache (19) und das Gegenstiick (21) zumindest wah- 

35 rend des Zusammenf ugens von Substrat (5) und Basiskor- 

per (3) relativ zueinander starr sind und der Substrat- 
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bereich (7) und die Referenz (13) des Basiskorpers (3) 
in durch die As sembl i erungsanordnung (17) vorbestimmter 
Weise zueinander angeordnet sind. 

5 11. Verfahren nach Anspruch 10 dadurch gekennzeichnet, dass 

mittels einer ersten, an der Ass embl i erungs anor dnung 
(17) vorgesehenen Justagehilfe (23) das Substrat (5) 
auf der Auf lagef lache (19) ausgerichtet wird und gege- 
benenfalls an einer zweiten, an der Assemblierungsanor- 
10 dung (17) vorgesehenen Justagehilfe (25) die Referenz 

(13) des Basiskorpers (3) auf dem Gegenstuck (21) aus- 
gerichtet wird. 

12 . Verfahren nach einem der Anspruche 10 und 11 dadurch 
15 gekennzeichnet, dass bei der Anfertigung des Substrates 

(5) in mindestens einem Teilbereich des Substratbe- 
reichs ( 7 ) eine polierte Glasoberf lache erzeugt wird 
und das Zusammenf ugen von Substrat (5) und Basiskorper 
(3) mit einer Assemblierungsanordnung (17) vollzogen 
20 wird, die mindestens im Bereich der Auf lagef lache (19) 

aus Quarz besteht an das die polierte Glasoberf lache 
des Substratbereichs (7) angesprengt wird. 

13 . Verfahren nach einem der Anspruche 10 und 11 dadurch 
25 gekennzeichnet, dass in einem Gasdurchlass (27) , der 

im Bereich der Auf lagef lache (19) in der Assemblie- 
rungsanordnung (17) vorgesehen ist, nach Kontaktieren 
des Substratbreichs (7) mit der Auf lagef lache (19), ein 
Unterdruck im Vergleich zur die Assemblierungsanordnung 
30 (17) umgebenden Atmosphare aufgebaut wird und dadurch 

das Substrat (5) wahrend des Zusammenf ugens mit dem Ba- 
siskorper (3) an der -Auf lagef lache (19) fixiert wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 10 bis 13 dadurch 
35 gekennzeichnet, dass fur das Zusammenf ligen des Substra- 

tes (5) und des Basiskorpers (3) eine Klebeschicht 



0101.0 CH - 02.03.2001 



16 

(11), vorzugsweise ein UV-hartende Klebeschicht , einge- 
setzt wird die den zwischen dem Substrat (5) und der 
Substrataufnahmef lache (15) des Basiskorpers (3) vor- 
handenen Zwischenraum mindestens teilweise ausftillt und 
5 gegebenenf alls einen Dickenverlauf des Zwischenraumes 

f ixiert . 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14 dadurch 
gekennzeichnet, dass das Substrat (5) und der Basiskor- 

10 per (3) mittels eines UV-hartenden Klebers zusammenge- 

fiigt werden und das Substrat (5) durch die Assemblie- 
rungsanordnung (17) oder durch eine in der Assemblies 
rungsanordnung ( 17 ) vorgesehene Beleuchtungsvorrichtung 
(29) oder gegebenenf alls durch den Gasdurchlass (27) 

15 beleuchtet wird, so dass der Kleber dadurch ausgehar- 

tet wird. 
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